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(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of a metal tube (1), in particular a gas distributor tube for vehicle 
airbags. The tube sleeve is stamped as a planar metal blank (4), the outer contour of which corresponds to the layout of the tube (1). 
The flat metal blank (4) is then shaped into a profile (5) with a U-shaped cross-section. The U-shaped profile (5) is then pressed to 
giver a mbular semi-finished piece (7). with a longitudinal slot which remains open. The longitudinal slot which extends without 
interruption with an essentially constant gap width overt the entire length of the tube is then welded. During the production of gas 
distributor mbes the outer contour of the metal blank (4) corresponds to a layout of the gas distributor tube, whereby the separating 
planes for the layout are determined by the exit openings (13). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Metalbx)hres (1). insbesondere eines Gasver- 
teilerrohres fur Fahrzeug-Airbags. Der Rohrmanlel wird als ebene Metallplatine (4) ausgestanzt, deren Aussenkontur der Abwick- 
lung des Rohres (1) enispricht. Die ebene Metallplatine (4) wird dann zu einem Profil (5) mit einem U-formigen Querschnitt umge- 
fomit. Das U-formige Profil (5) wird zu einem rohformigen Halbzeug (7) verpresst, welches einen noch offenen Langsschlitz auf- 
weist. Der Langsschlitz, der sich ohne Unterbrechung mit einer im Wesentlichen konstanten Spaltbreite Uber die gesamte Rohrlange 
erstreckt, wind schliesslich verschweiBt. Bei der Herstellung von Gasverteileirohren entspricht die Aussenkontur der Metallplatine 
(4) einer Abwicklung des Gasverteilerrohres, wobei die Trennebene flir die Abwicklung duich die Austrittsdf&iungen (13) geJegt 
wild. 
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Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres, insbesondere 
eines Gasverteilerrohres fUr Fahrzeug-Airbags 

1 

Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Metallrohres, das mindestens eine Querschnittsanderung 
5 aufweist. Das Rohr kann qem^B> einer weiteren Ausgestaltung 
Funktionselemente, z. B. Filtereinsatze, Stromungsblenden 
und dergleichen enthalten. Die Erfindung betrifft im 
Speziellen auch ein Verfahren zur Herstellung eines 
Gasverteilerrohres, insbesondere fur Fahrzeug-Airbags, das 
10 eine Anschlussmuf f e, mindestens einen ringformigen Kragen 
und in Langsrichtung gereihte mantelseitige Austritts- 
offnungen aufweist. 

Gasverteilerrohre, die beispielsweise fur Kopf- und Seiten- 

15 airbags in Fahrzeugen eingesetzt werden, sind lange 
schlanke Rohre mit einer Mehrzahl in Langsrichtung angeord- 
neter Austrittsof f nungen. Die Rohre weisen eine Anschluss- 
muffe zum Anschluss einer Gasquelle sowie einen Kragen auf , 
an dem ein aufblasbarer Sack gegen Abrutschen gesichert 

20 wird. Im Rahmen der bekannten MaJinahmen werden die 
Austrittsof f nungen in vorgef ertigte, auf Mali geschnittene 
Rohre durch Stanzen eingebracht. Dazu muss in das Rohr ein 
Dorn eingefiihrt werden. Bei der Bearbeitung anfallende 
Spane und Stanzteile mussen sorgfaltig entfernt werden, da 

25 bereits kleine Partikel bei Auslftsung des Airbags den sich 
schlagartig aufblahenden Sack durchschlagien konnen. In 
weiteren Arbeitsschritten werden der ringformige Kragen 
durch Stauchen angeformt und die Anschlussmuf f e aufgepresst 
und vercrimmt- Das Herstellungsverf ahren ist aufwSndig. 

30 Problematisch ist auch das vollstandige Entfernen aller 
Partikel und Spane aus dem Rohr. Bedingt durch StSrungen im 
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Prozess ist nicht immer sichergestellt, dass der Kragen die 
ftir eine betriebssichere Funktion des Gasverteilerrohres 
erf orderlichen Abmessungen und Form besitzt. Um dies 
sicherzustelleri/ ist ein enormer Prufaufwand notwendig, 

5 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Herstellungs- 
verfahren anzugeben, mit dem ein Rohr, welches Quer- 
schnittsanderungen aufweist, in einem Stuck gefertigt 
warden kann. Dabei soli auch die Fertigung von Rohren mog- 
10 lich sein, in denen Funktionselemente fest integriert sind 
Oder die als Gasverteilerrohre mantelseitige Austritts- 
offnungen aufweisen und fur Fahrzeug-Airbags geeignet sind. 

Gegenstand der Erfindung und Losung dieser Aufgabe ist ein 
15 Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres, das mindes- 
tens eine QuerschnittsSnderung aufweist, wobei 

der Rohrmantel als ebene Metallplatine ausgestanzt 
wird, deren Aulienkontur der Abwicklung des Rohres ent- 
20 spricht, 

die ebene Metallplatine zu einem Profil mit einem 
U-f6rmigen Querschnitt umgeformt wird, 

25 das U-fermige Profil zu einem rohrfOrmigen Halbzeug 

verpresst wird, welches einen noch offenen Lcings- 
schlitz aufweist, und 



30 



der Langsschlitz, der sich ohne Unterbrechung mit 
einer im Wesentlichen konstanten Spaltbreite tiber die 
gesamte Rohriange erstreckt, verschweifit wird. 
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Der Langsschlitz des rohrf ormigen Halbzeuges kann zur 
Ausrichtung des Werkstuckes in einer LangsschweiiSmaschine 
bzw. zur Ausrichtung des SchweiBwerkzeuges an dem Werkstiick 
5 benutzt warden. Die miteinander zu verbindenden Enden des 
Mantels werden zusammengedruckt und verschweifit . 

Die Metallplatine weist Abschnitte unterschiedlicher Breite 
auf, die durch stetige Obergangsabschnitte verbunden sind. 

10 Gemafi einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung wird die 
Metallplatine in einer Breite ausgestanzt, die dem mit der 
Zahl n multiplizierten AuJiendurchmesser des Rohres ent- 
spricht. Da bei der Bemessung der Platinenbreite der Aufien- 
durchmesser des zu fertigenden Rohres und nicht die neutrale 

15 Phase im Rohrmantel zugrunde gelegt wird, ergibt sich ein 
geringf ugiges UbermaJi, das bei der anschlieiienden Schwei/iung 
der Rohrlangsnaht vorteilhaft ist und dazu beitragt, dass 
fehlerfreie Langsnahte entstehen. 

20 Zur Herstellung des rohrfSrmigen Halbzeuges konnen als 
Halbschalen ausgebildete Pressmatrizen verwendet werden. 
Die Schenkelenden des U-formigen Profils werden bei der 
Formgebung zweckmafiig durch ein Schwert in einem den Langs- 
schlitz bildenden Abstand gehalten. An dem Langsschlitz des 

25 rohrfCrmigen Halbzeuges kann ein SchweiBwerkzeug gefuhrt 
werden, das die Kontur des Rohres nachfahrt und die Langs- 
naht des Rohres schweiUt. 

Das erfindungsgemalie Verfahren ist ferner geeignet, urn ein 
30 Rohr mit fest integrierten Funktionselementen herzustellen. 
Funktionselemente konnen Stromungsblenden, Filterelemente, 
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statische Mischer und ahnliche Bauteile sein- Im Zuge der 
Umformung der Metallplatine werden Funktionselemente ein- 
gelegt, die nach der Fertigstellung des Rohres durch das 
Wandprofil formschllissig fixiert sind. An den Langsseiten 
5 der ebenen Metallplatine sind Vorsprunge angeformt, die 
nach der Umformung zu einem rohrformigen Halbzeug einen 
Ringraum zur Aufnahme des Funktionselementes bilden. Falls 
erforderlich, kann die den Ringraum bildende Kontur mit 
auBeren Formwerkzeugen nachgearbeitet werden. GemaB einer 

10 bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung sind an den Langs- 
seiten der Metallplatine Vorsprunge angeformt, die nach der 
Umformung zu einem rohrformigen Halbzeug eine sickenf ormige 
Rohrerweiterung zur Aufnahme einer Scheibe bilden- Diese 
Rohrerweiterung wird mit Formwerkzeugen zu einem Kragen 

15 verpresstr in dem die zugeordnete Scheibe f ormschlussig 
fixiert ist. 

Eine weitere Ausgestaltung des erf indungsgemSIien Verfahrens 
sieht vor, dass ein zwischen zwei Stiitzscheiben angeordne- 
20 ter Stromungseinsatz im Zuge der Umformung in das Profil 
eingelegt wird und dass die Stiitzscheiben f ormschlussig in 
Sicken fixiert werden, die im Zuge der Umformung der 
Metallplatine gebildet und durch Formwerkzeuge nachge- 
arbeitet werden. 

25 

GemSJi einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung, die sich 
insbesondere zur Herstellung von Gasverteilerrohren eignet, 
weisen die Langsseiten der Metallplatine ein Profil mit 
Riicksprtingen auf, die sich bei der Umformung der Metall- 
30 platine zu einem Rohr zu mantelseitigen, in LSngsrichtung 
gereihten Austrittsof f nungen erganzen. 
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Die Profile der Langsseiten der Metallplatine weisen zweck- 
maliig auch Vorspriinge auf, aus denen bei der Umformung der 
Metallplatine zu einem Rohr ein Kragen und eine Anschluss- 
5 muffe gebildet werden. 

Die Metallplatine kann einen Abschnitt geringerer Breite 
aufweisen, der nach der Umformung der Metallplatine eine 
Querschnittsverengung des Rohres bildet. 

0 

Gasverteilerrohre, die in Kopf- oder Seitenairbags von 
Fahrzeugen eingesetzt werden, weisen eine Lange auf, die 
haufig zwischen 1 m und 2 m betragt. Die fiir die Fertigung 
des Rohres verwendete Metallplatine wird gemali einer 

5 bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung abschnittsweise aus 
einem Metallblech ausgestanzt, wobei die Lange der 
Abschnitte so gewahlt ist, dass die Obergange im Bereich 
der die Austrittsof fnungen bildenden randseitigen RUck- 
spriinge der Metallplatine liegen. Ungenauigkeiten an diesen 

0 Obergangen sind unschadlich, da im Bereich der Austritts- 
of fnungen keine Schweiftnaht gebildet werden muss. 

In einem letzten Arbeitsschritt kann das aus der ebenen 
Metallplatine gefertigte und iSngsverschweiBte Rohr durch 
5 Biegen einen an die Anwendung angepassten vorgegebenen 
raumlichen Verlauf erhalten. 

Alternativ dazu kann auch bei der Umformung der Metall- 
platine und/oder bei der nachfolgenden Verpressung zu einem 
rohrfSrmigen Halbzeug zugleich eine das Werkstiick in 
LSngsrichtung formende Biegeumf ormung erfolgen. Dadurch 
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erhait das Werkstiick einen an die Anwendung angepassten 
rSumlichen Verlauf, bevor der Langsschlitz des rohrf ormigen 
Halbzeuges verschweifit wird. Vorzugsweise wird die Metall-- 
platine durch Biegen im Gesenk oder Rollbiegen zu einem im 
5 Querschnitt U-formigen Werkstuck umgeformt, das in Langs- 
richtung gekruimnt ist und anschlieliend unter Verwendung von 
Matrizen, deren f ormgebender Aufnahmeraum an die Form des 
Werkstiickes angepasst ist, rohrformig verpresst wird. 

10 Das Werkstuck erhalt bereits bei der Umformung der Metall- 
platine und/oder bei der nachf olgenden Verpressung zu einem 
rohrformigen Halbzeug einen raumlich gekrummten Verlauf, 
der an die spatere Anwendung des Rohres, z. B. als Gasver- 
teilerrohr, angepasst ist. Ein nachtragliches Biegen des 

15 f ertiggeschweiJiten Rohres ist nicht erforderlich oder kann 
sich zumindest auf Abschnitte beschranken, die sehr stark 
gekrummt sind. Das erf indungsgemaJie Verfahren schliefit ins- 
besondere nicht aus, dass z. B. kreisbogenfSrmig gekriimmte 
Abschnitte nachtraglich durch Biegen des bereits dreidimen- 

20 sional umgeformten und an der Langsnaht verschweiliten 
Rohres geformt werden. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
Ausf uhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung erlSutert. Es 
25 zeigen schematisch 

Fig, 1 ein erf indungsgemSB hergestelltes Metallrohr in 
einer Seitenansicht, 

30 Fig. 2 eine Metallplatine zur Herstellung des in Fig. 1 
dargestellten Rohres, 
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Fig. 3 eine erste Umformung der in Fig. 2 dargestellten 
Metallplatine in ein U-formiges Profil, 

5 Fig. 4 einen zweiten Umf ormschritt zur Herstellung eines 
rohrformigen Halbzeuges aus dem in Fig. 3 darge- 
stellten Zwischenerzeugnis, 

Fig. 5 ein nach dem erf indungsgemalien Verfahren herge- 
10 stelltes Metallrohr mit integrierten Funktions- 

elementen. 

Fig. 6 eine bevorzugte Ausfuhrung des erf indungsgemali 
hergestellten Metallrohres mit mantelseitigen, in 
15 Langsrichtung gereihten Austrittsof f nungen, das als 

Gasverteilerrohr fiir einen Fahrzeug-Airbag einsetz- 
bar ist. 

Fig. 7 eine Metallplatine zur Herstellung des in Fig. 6 
20 dargestellten Gasverteilerrohres, 

Fig. 8a ein gekrummtes, erf indungsgemali hergestelltes Gas- 
verteilerrohr fur einen Fahrzeug-Airbag in einer 
Seitenansicht, 



25 



Fig. 8b eine Draufsicht auf den Gegenstand der Fig. 8a, 



Fig. 

30 



9 eine weitere Ausfuhrung eines nach dem erfindungs- 
gemafien Verfahren hergestellten Gasverteilerrohres. 
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Das in Fig. 1 dargestellte Rohr 1 weist Querschnitts- 
anderungen, z, B. far eine Anschlussmuf f e 2 sowie far einen 
ringfdrmigen Kragen 3 auf. 

5 Der Mantel ftir das in Fig. 1 dargestellte, Querschnitts- 
anderungen aufweisende Metallrohr wird als ebene Metall- 
platine 4 ausgestanzt. Die Metallplatine 4 ist in Fig. 2 
dargestellt. Ihre Aufienkontur entspricht der Abwicklung des 
Rohres 1. Die Breite der Metallplatine ergibt sich aus dem 
10 mit der Zahl n multiplizierten Auliendurchmesser des Rohres. 
Bezogen auf die in der Wandung des Mantels verlaufende 
neutrale Phase resultiert ein geringfiigiges Ubermali, das 
die spatere, fehlerfreie Langsverschweiliung des Rohres 
fordert. 

15 

In einem ersten, in Fig. 3 dargestellten Umf ormschritt wird 
die Metallplatine 4 zu einem Profil 5 mit einem U-f6rmigen 
Querschnitt umgeformt. Anschlieliend wird das U-formige 
Profil 5 zwischen zwei als Halbschalen ausgebildeten 

20 Matrizen 6, 6' einer Presse eingesetzt und zu einem 
rohrformigen Halbzeug 7 verpresst, das einen dem Rohr 1 
entsprechenden Querschnittsverlauf und einen noch offenen 
Langsschlitz auf weist. Der Fig. 4 entnimmt man, dass die 
Schenkelenden des U-fGrmigen Profils bei dieser Formgebung 

25 durch ein in die Matrize 6 eingesetztes Schwert 8 in einem 
den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten werden. 

Der Langsschlitz des rohrfbrmigen Halbzeuges wird an- 
schlieliend, vorzugsweise durch Laserschweifien, verschweifit. 
30 Dabei kann das Schweiliwerkzeug an dem Langsschlitz gefahrt 
werden. 
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Das Verfahren eignet sich auch zur Herstellung eines 
Rohres, in das Funkt ionselemente 9 fest integriert sind, 
Bei einem in Fig. 5 dargestellten Ausf iihrungsbeispiel ist 
5 als Funktionselement ein Stromungseinsatz 9, z. B. in Form 
eines statischen Mischers, innerhalb des Rohres 1 ange- 
ordnet und zwischen Ringscheiben 10 fixiert. Die Ring- 
scheiben 10 sind f ormschlussig in mantelseitig eingeformte 
Kragen 11 des Rohres 1 eingepasst. Die Herstellung des 

10 Rohres 1 erfolgt in der vorstehend beschriebenen Weise. 
Zunachst wird eine ebene Metallplatte ausgestanzt, deren 
Aulienkontur der Abwicklung des Rohres entspricht sowie 
Vorspriinge fur die Bildung von sickenf ormigen Rohr- 
erweiterungen aufweist. Die Ringscheiben 10 und der 

15 Stromungseinsatz 9, z. B. ein statischer Mischer, werden im 
Zuge der Umformung der Metallplatine in das Profil ein- 
gelegt, das dann zu einem rohrformigen Halbzeug weiterver- 
presst wird. Die sickenf ormigen Rohrerweiterungen werden 
unter Verwendung von Formwerkzeugen nachgearbeitet, wobei 

20 die in Fig, 5 dargestellten Kragen gebildet werden. Die 
Ringscheiben 10 sind in den Kragen 11 f ormschlussig fixiert 
und halten den Stromungseinsatz 9. Vor und nach der 
abschlielienden Umformung wird die LSngsnaht des Rohres 1 
verschweiJSt . 

25 

Fig. 6 zeigt eine weitere bevorzugte Ausgestaltung eines 
nach dem erf indungsgemaften Verfahren hergestellten Rohres 
1*. Das Rohr 1' ist als Gasverteilerrohr fur einen Airbag 
in Fahrzeugen, insbesondere ftir sogenannte Kopfairbags oder 
30 Seitenairbags, bestimmt. Es handelt sich um ein langes, 
schlankes Rohr von 1 m bis 2 m Lange und einem Durchmesser 
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Das Verfahren eignet sich auch zur Herstellung eines 
Rohres, in das Funktionselemente 9 fest integriert sind. 
Bei einem in Fig. 5 dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist 
5 als Funktionselement ein Stromungseinsatz 9, z, B. in Form 
eines statischen Mischers^ innerhalb des Rohres 1 ange- 
ordnet und zwischen Ringscheiben 10 fixiert. Die Ring- 
scheiben 10 sind f ormschliissig in mantelseitig eingeformte 
Kragen 11 des Rohres 1 eingepasst. Die Herstellung des 

10 Rohres 1 erfolgt in der vorstehend beschriebenen Weise. 
Zunachst wird eine ebene Metallplatte ausgestanzt, deren 
Aulienkontur der Abwicklung des Rohres entspricht sowie 
Vorsprunge fur die Bildung von sickenf ormigen Rohr- 
erweiterungen aufweist. Die Ringscheiben 10 und der 

15 Stromungseinsatz 9, z. B. ein statischer Mischer, werden im 
Zuge der Umformung der Metallplatine in das Profil ein- 
gelegt, das dann zu einem rohrformigen Halbzeug weiterver- 
presst wird. Die sickenf ormigen Rohrerweiterungen werden 
unter Verwendung von Formwerkzeugen nachgearbeitet , wobei 

20 die in Fig, 5 dargestellten Kragen gebildet werden. Die 
Ringscheiben 10 sind in den Kragen 11 f ormschliissig fixiert 
und halten den StrGmungseinsatz 9. Vor und nach der 
abschlielienden Umformung wird die LSngsnaht des Rohres 1 
verschweiBt . 

25 

Fig. 6 zeigt eine weitere bevorzugte Ausgestaltung eines 
nach dem erf indungsgemaiien Verfahren hergestellten Rohres 
1'. Das Rohr 1' ist als Gasverteilerrohr fur einen Airbag 
in Fahrzeugen, insbesondere fiir sogenannte Kopfairbags oder 
30 Seitenairbags, bestimmt. Es handelt sich urn ein langes, 
schlankes Rohr von 1 m bis 2 m LSnge und einem Durchmesser 
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von etwa 15 nun. Das Gasverteilerrohr 1' weist eine An- 
schlussmuffe 2 zum Anschluss einer Gasquelle sowie einen 
ringformigen Kragen 3, an dem ein nicht dargestellter 
aufblasbarer Sack befestigbar ist, auf. In LSngsrichtung 
5 sind in einer Reihe mehrere Austrittsof fnungen 13 ange- 
ordnet . 

Der Mantel fur das in Fig. 6 dargestellte, gerade und mit 
Querschnittserweiterungen fiir die Anschlussmuf fe 2 und den 

10 Kragen 3 versehene Gasverteilerrohr 1' wird als ebene 
Metallplatine 4 ausgestanzt. Die Metallplatine 4 ist in 
Fig. 7 dargestellt. Ihre Aulienkontur entspricht einer 
Abwicklung des Gasverteilerrohres 1', wobei die Trennebene 
14 fur die Abwicklung durch die Austrittsof fnungen 13 

15 gelegt worden ist. Entsprechend weisen die Langsseiten der 
Metallplatine 4 jeweils ein Profil mit Vorsprungen 15 und 
Rucksprungen 16 auf. Die Vorsprunge 15 sind den Quer- 
schnittserweiterungen des Gasverteilerrohres 12, also der 
Anschlussmuf fe 2 und dem ringformigen Kragen 3 zugeordnet. 

20 Die randseitig ausgestanzten Rucksprunge 16 erganzen sich 
bei einer rohrformigen Umformung der Metallplatine 4 zu den 
Austrittsof fnungen 13 und bilden die Kanten der Austritts- 
of fnungen 13. Die Breite der Metallplatine entspricht dem 
mit der Zahl tt multiplizierten Auliendurchmesser des Gas- 

25 verteilerrohres 1'. Bezogen auf die in der Wandung des 
Mantels verlaufende neutrale Phase ergibt sich ein gering- 
fugiges ObermaI5, das die spStere, fehlerfreie Langs- 
verschweiliung des Gasverteilerrohres 1' fordert. 
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Die Umformung der Metallplatine 4 sowie die VerschweiBung 
des rohrfbrmigen Halbzeuges 7 erfolgt analog zur zuvor 
beschriebenen Vorgehensweise (vgl. Fig. 3 bis 4). 

5 Die Metallplatine 4 kann abschnittsweise aus einem Metall- 
blech, z. B. einem verzinkten Stahlblech, ausgestanzt 
werden. Dabei wird- die Lange der Stanzabschnitte zweckmaJiig 
so gewahlt, dass die Ubergange von einem Stanzabschnitt zum 
nachsten im Bereich der die Austrittsof f nungen 13 bildenden 
10 randseitigen Rucksprunge 16 der Metallplatine 4 liegen, 

Die in den Fig. 1 und 6 dargestellten geraden Rohre 1, 1' 
konnen einen durch Biegen an die Anwendung angepassten 
vorgegebenen raumlichen Verlauf erhalten. 

15 

Alternativ dazu kann auch bei der Umformung der Metall- 
platine 4 und/oder bei der nachf olgenden Verpressung zu 
einem rohrf ormigen Halbzeug 7 zugleich eine das Werkstuck 
in Langsrichtung formende Biegeumf ormung erfolgen. Dadurch 

20 erhalt das Werkstuck einen an die Anwendung angepassten 
raumlichen Verlauf, bevor der Langsschlitz des rohrfSrmigen 
Halbzeuges 7 verschweilJt wird. Vorzugsweise wird die 
Metallplatine 4 durch Biegen im Gesenk oder Rollbiegen zu 
einem im Querschnitt U-formigen Werkstuck umgeformt, das in 

25 Langsrichtung gekriimmt ist und anschliefiend unter der 
Verwendung von Matrizen, deren formgebender Aufnahmeraum an 
die Form des Werkstiickes angepasst ist, rohrf ormig ver- 
presst wird. Die Fig. 8a und 8b zeigen ein nach diesem 
Biegeverf ahren hergestelltes gekrOmmtes Gasverteilerrohr 

30 1'- Die Austritts5f fnungen 13 sind in den dargestellten 
Ansichten nicht sichtbar. 
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In Fig. 9 dargestellte kreisbogenfOrmig geJcrUmmte Ab- 
schnitte kSnnen nachtraglich durch Biegen des bereits 
dreidimensional umgeformten und an der Langsnaht ver- 
5 schweiBten Gasverteilerrohres 1' geformt warden. 

Das erf indungsgemalie Verfahren zeichnet sich im Vergleich 
zum Stand der Technik durch eine geringere Zahl von Ar- 
beitsschritten aus- Es hat den weiteren Vorteil, dass auch 

10 Rohre, vorzugsweise Gasverteilerrohre mit kleinem Durch- 
messer und grolien mantelseitigen Austrittsof f nungen, gefer- 
tigt werden konnen. Insbesondere lassen sich nach dem er- 
f indungsgemalien Verfahren auch Rohre mit einem Innendurch- 
messer von 12 mm oder weniger fertigen. Die Metallplatine 4 

15 kann auch einen Abschnitt geringerer Breite aufweisen, der 
nach der Umformung der Metallplatine zu einem rohrformigen 
Halbzeug eine Querschnittsverengung des Rohres bildet, wie 
dies in den Fig. 8a, 8b und 9 dargestellt ist. Bereits bei 
der Umformung der Metallplatine 4 erhalt das Werkstuck 

20 einen raumlichen Verlauf, der an die spatere Anwendung 
angepasst ist, Nachtragliche Biegeumf ormungen des fertigen 
Rohres entfallen oder konnen sich z. B. auf kreisbogen- 
formig abgewinkelte Endabschnitte beschranken. 
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Patentanspriiche : 

1. Verfahren zur Herstellung eines Metallrohres, das 
mindestens eine Querschnittsanderung aufweist, wobei 

5 

der Rohrmantel als ebene Metallplatine (4) ausgestanzt 
wird, deren Aulienkontur der Abwicklung des Rohres (1, 
1') entspricht, 

10 die ebene Metallplatine (4) zu einem Profil (5) mit 

einem U-formigen Querschnitt umgeformt wird, 

das U-formige Profil (5) zu einem rohrformigen Halb- 
zeug (7) verpresst wird, welches einen noch offenen 
15 Langsschlitz aufweist und 

der Langsschlitz, der sich ohne Unterbrechung mit 
einer im Wesentlichen konstanten Spaltbreite iiber die 
gesamte Rohrlange erstreckt, verschweilit wird. 

20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Metallplatine (4) Abschnitte unterschiedlicher 
Breite aufweist, die durch stetige Obergangsabschnitte ver- 
bunden sind. 

25 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Metallplatine in einer Breite ausgestanzt 
wird, die dem mit der Zahl n multiplizierten Auliendurch- 
messer des Rohres entspricht. 

30 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Herstellung des rohrformigen Halb- 
zeuges (7) als Halbschalen ausgebildete Pressmatrizen (6, 
6') verwendet werden und dass die Schenkelenden des 

5 U-formigen Profils (5) bei der Formgebung durch ein Schwert 
(8) in einem den Langsschlitz bildenden Abstand gehalten 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
10 gekennzeichnet, dass an dem Langsschlitz des rohrformigen 

Halbzeuges (7) ein, z. B. von einem Schweifiautomaten 
gesteuertes, Schweifiwerkzeug gefuhrt wird, welches den 
raumlichen Verlauf und die Kontur des Werkstuckes nachfahrt 
und die Langsnaht verschweilit . 

15 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Zuge der Umformung der Metall- 
platine (4) Funktionselemente (9) eingelegt werden, die 
nach der Fertigstellung des Rohres (1, 1*) durch das 

20 Wandprofil formschltissig fixiert sind, 

7 . Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass an den LSngsseiten der Metallplatine (4) VorsprUnge 
angeformt sind, die nach der Umformung zu einem rohrfermi- 

25 gen Halbzeug einen Ringraum zur Aufnahme eines Funktions- 
elementes (9) bilden, und dass die den Ringraum bildende 
Kontur mit aufieren Formwerkzeugen nachgearbeitet wird, 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 1, dadurch gekennzeich- 
30 net, dass an den Langsseiten der Metallplatine (4) Vor- 

sprtinge angeformt sind, die nach der Umformung zu einem 
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rohrformigen Halbzeug (7) eine sickenf Ormige Rohrerweite- 
rung zur Aufnahme einer Scheibe (10) bilden, und dass die 
Rohrerweiterung mit Formwerkzeugen zu einem Kragen (11) 
verpresst wird, in dem die Scheibe (10) formschlUssig 
5 fixiert ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein zwischen zwei Stiitzscheiben (10) 
angeordneter Stromungseinsatz (9) im Zuge der Umformung in 
10 das Profil eingelegt wird und dass die Stiitzscheiben form- 
schlussig in Kragen (11) fixiert werden, die im Zuge der 
Umformung der Metallplatine (4) gebildet und durch Form- 
werkzeuge nachgearbeitet werden. 

15 10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Langsseiten der Metallplatine (4) 
ein Profil mit Rucksprungen (16) aufweisen, die sich bei 
der Umformung der Metallplatine (4) zu einem Rohr (1') zu 
mantelseitigen, in Langsrichtung gereihten Austritts- 

20 offnungen (13) erganzen, 

11, Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die LSngsseiten der Metallplatine (4) 
ein Profil mit Vorsprungen (15) aufweisen, aus denen bei 

25 der Umformung der Metallplatine (4) zu einem Rohr (1') ein 
Kragen (3) und eine Anschlussmuf f e (2) gebildet werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Metallplatine (4) einen Abschnitt 

30 geringerer Breite aufweist, der nach der Umformung der 
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Metallplatine (4) eine Querschnittsverengung des Rohres 
bildet. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass die Metallplatine (4) abschnittsweise 

aus einem Metallblech ausgestanzt wird, wobei die Lange der 
Abschnitte so gewahlt ist, dass die Obergange im Bereich 
der die Austrittsof f nungen (13) bildenden randseitigen 
Riicksprunge (16) der Metallplatine (4) liegen. 

10 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass das aus der ebenen Metallplatine (4) 
gefertigte und langsverschweiJite Rohr durch Biegen einen an 
die Anwendung angepassten vorgegebenen raumlichen Verlauf 

15 erhSlt. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei der Umformung der Metallplatine 
(4) und/oder bei der nachf olgenden Verpressung zu einem 

20 rohrformigen Halbzeug (7) zugleich eine das WerkstUck in 
Langsrichtung formende Biegeumformung erfolgt und dadurch 
das Werkstiick einen an die Anwendung angepassten raumlichen 
Verlauf erhSlt, bevor der LSngsschlitz des rohrfCrmigen 
Halbzeuges (7) verschweiBt wird. 

25 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Metallplatine (4) durch Biegen im Gesenk Oder 
Rollbiegen zu einem im Querschnitt U-formigen WerkstUck 
umgeformt wird, das in Langsrichtung gekriimmt ist und 

30 anschlieliend unter Verwendung von Matrizen (6, 6'), deren 
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formgebender Auf nahmeraum an die Form des Werksttickes 
angepasst ist, rohrformig verpresst wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, dass kreisbogenf Srmig gekrummte Abschnitte nach- 
trSglich durch Biegen des bereits dreidimensional umgeform- 
ten und an der Langsnaht verschweiBten Rohres geformt 
werden. 
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